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Beschrelbung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrichtung 
zum Verarbeiten von Druckereiprodukten gemass dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Eine Einrichtung dieser Art ist in der EP-A-0 550 
828 und der entsprechenden US-A-5 324 014 offenbart. 
Diese weist zwischen einem ersten Endabschnitt der 
Verarbeitungstrommel, in welchem mittels einer ais 
GreiferfSrderer ausgebiideten Zufuhrung gefaftete 
Druckereiprodukte rittlingsweise auf die Wandelemente 
der Verarbeitungstrommel abgeiegt werden, und einem 
zweiten Endabschnitt am anderen Ende der Verarbei- 
tungstrommel, von welchem mittels einer als GreiferfOr- 
derer ausgebiideten Wegfuhrung die in der 
Verarbeitungstrommel verarbeiteten Druckereiprodukte 
weggefuhrt werden, hintereinander eine Vielzahl von 
Abschnitten auf, denen Bearbeitungs- und/oder ZufOhr- 
stationen zugeordnet sind. Die ZufQhrstationen sind 
dazu ausgebildet, gefaltete Druckereiprodukte rittlings- 
weise auf die bereits auf die Wandelemente abgelegten 
Druckereiprodukte abzulegen, oder Beilagen seitenge- 
recht in die von den Wandelementen begrenzten 
Abteile einzufuhren. Bei Bearbeitungsstationen werden 
Beilagen seitengerecht auf die vorzugsweise der Verar- 
beitungstrommel zugefOhrten Druckereiprodukte 
geWebt, oder werden die gesammelten Druckereipro- 
dukte zusammengeheftet. 

Wertere, eine Verarbeitungstrommel aufweisende 
Einrichtungen zum Verarbeiten von Druckereiprodukten 
sind beispielsweise aus der EP-A-0 341 425, EP-A-0 
341 424 und EP-A-0 341 423, sowie den entsprechen- 
den US-Patentschriften Nrn. 5,052,667, 5,052,666 und 
4,981,291 bekannt Mittels diesen Einrichtungen wer- 
den gefaltete Druckereiprodukte durch rittlingsweises 
aufeinander Abiegen auf die Wandelemente der Verar- 
beitungstrommel gesammelt und die gesammelten 
Druckereiprodukte gegebenenfalls mit einer Klammer- 
heftung versehen oder es werden die Druckereipro- 
dukte in den Abteilen der Verarbeitungstrommel durch 
Nebeneinanderlegen oder durch Einfuhren von Drucke- 
reiprodukten in andere gefaltete Druckereiprodukte 
zusammengetragen bzw. eingesteckt. 

Weiter offenbart die EP-A-0 218 804 und die ent- 
sprechende US-Patentschrift Nr. 4,678,174 eine Ein- 
richtung mit einer Verarbeitungstrommel, die um die 
Drehachse herum angeordnete Sammelfdrderer auf- 
weist, die im Zuge ihrer Umdrehung um die Drehachse 
derart verschwenkt werden, dass sie ihre Lage beibe- 
halten. Die WegfOhrung ist als WegfOrderer ausgebil- 
det, der in einem Abstand an einer umlaufend 
angetriebenen Kette befestigte Halteorgane aufwetst 
Jedes Halteorgan ist mit zwei schwertartigen Klemmor- 
ganen versehen, die dazu bestimmt sind, durch Ver- 
schwenken zwischen die voneinander abgehobenen 
Druckereiproduktehaiften der mittels einer Hebeeinrich- 
tung von den SammelfOrderern abgehobenen Drucke- 
reiprodukte einzuschwenken. Von diesen 
Klemmorganen im Bereich des Falzes getragen, wer- 



den die Druckereiprodukte von der Verarbeitungstrom- 
mel weggefOrdert und einer weiteren 
Verarbeitungstrommel zugefuhrt, wo zum Abiegen der 
Druckereiprodukte auf die Sammelstrecken jene durch 

5 Verschwenken der zwischen die Druckereiproduktehaif- 
ten eingreiferden Klemmorgane geeffnet und durch 
Ausschwenken dieser Klemmorgane auf die Sammel- 
fdrderer fallengelassen werden. 

Es gibt Bearbeitungsvorgange an Druckereiproduk- 

10 ten, die in Verarbeitungstrommeln nicht oder nur mit 
grossem Aufwand mOglich sind. Ueberdies gibt es 
Bearbeitungsvorgange, die einen erheblichen Zeitbe- 
darf erfordern oder aus einer Anzahl aufeinanderfblgen- 
der Arbeitsschritte bestehen. Dies bedingt bei 

75 gleichbletoender Verarbettungskapazitat grosse Bau- 
langen der Verarbeitungstrommel, was neben dem 
erhahten Platzbedarf auch zu konstruktiven ProWemen 
fOhren kann. 

Es istdeshalb eine Aufgabe der vorliegenden Erf in- 
20 dung, die gattungsgemasse Einrichtung derart weiter- 
zubilden, dass die on-line DurchfQhrung von 
Zeitraubenden, oder in der Verarbeitungstrommel nur 
schwierig vorzunehmenden Bearbeitungsschritten 
erm&glicht ist 

25 Diese Aufgabe wird durch eine gattungsgemasse 
Einrichtung gelGst, die die Merkmale im Kennzeichen 
des Anspruchs 1 aufweist 

Erf indungsgemass erfolgt die AusfOhrung gewisser 
Bearbertungsschritte an den Druckereiprodukten oder 

30 die Beigabe zusatzlicher Erzeugnisse zu den Drucke- 
reiprodukten nicht mehr in der Verarbeitungstrommel, 
sondern in einem Rundlauf. Die Druckereiprodukte 
behaften dabei bei der Uebergabe von der Verarbei- 
tungstromme) an den Rundlauf und vom Rundlauf an 

35 die Verarbeitungstrommel ihren Zustand unverandert 
bei. Sie "merken" somit nicht, ob sie sich nun in der Ver- 
arbeitungstrommel oder im Rundlauf befinden. Da der 
Rundlauf entlang einer praktisch beliebigen Bewe- 
gungsbahn gef uhrt werden kann, ist die MOglichkeit fur 

40 die unterschiediichsten Bearbertungsschritte gegeben. 
Der Rundlauf bietet insbesondere die Mtiglichkert, die 
Druckereiprodukte for die Durchfuhrung spezieller 
Bearbertungsschritte oder das Zufuhren zusdtzlicher 
Erzeugnisse von der Verarbeitungstrommel wegzufOh- 

45 ren und zur Weiterverarbeitung wieder zu dieser 
zuruckzufuhren. Ein weiterer besonderer Vorteil ist 
darin zu sehen, dass der Rundlauf das Ueberf Ohren der 
Druckereiprodukte von einer Verarbeitungstrommel zur 
anderen ermdglicht, wobei wahrend der Ueberfuhrung 

so die Bearbeitung der Druckereiprodukte oder das Zufuh- 
ren zusatzlicher Erzeugnisse ermOglicht ist. Weiter 
ermOglicht die vorliegende Erfindung die Vomahme 
spezieller Verarbeitungsschritte oder das Beigeben 
zusatzlicher Erzeugnisse in der Zufuhrung zur Verarbei- 

ss tungstrommel oder in der Wegfuhrung von der Verarbei- 
tungstrommel, wobei immer der Vorteil erharten Weibt. 
dass die Druckereiprodukte bei der Uebergabe vom 
Rundlauf an die Verarbeitungstrommel oder umgekehrt 
ihren Zustand beibehatten. Die erf indungsgemfisse Ein- 
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richtung ist geeignet, rittlingsweise auf den Wandele- 
menten der Verarbeitungslrommel und den Trenn- 
eiementen des Rundlaufs angeordnete und/oder zwi- 
schen den Wandelementen in die Abteile der Verarbei- 
tungstrommel und zwischen den Trenneiementen in die 5 
Aufnahmeteile des Rundlaufs eingefOhrte Druckerei- 
produkte zu verarbeiten. 

Besonders bevorzugte Ausbildungsformen der 
erfindungsgemdssen Einrichtung sind in den abhangi- 
gen Anspruchen definiert 

Die voriiegende Erfindung wird nun anhand in der 
Zeichnung dargestellter AusfQhrungsbeispiele naher 
eriautert. Es zeigen rein schematisch: 

Fig. 1 in perspektivischer Darsteliung eine erfin- is 
dungsgemasse Einrichtung mit einer Verar- 
beitungstrommel zum Verarbeiten von 
gefalteten Druckereiprodukten und einem im 
Mittelbereich der Veraibeitungstrommel 
angeordneten Rundlauf zur Vornahme spe- 20 
zieiler Verarbeitungsschritte an den Drucke- 
reiprodukten; 

Fig. 2 eine AbwicWung eines Teils der Verarbei- 
tungstrommel und des Rundlaufs links der in 
der Fig. 1 mit O-O' bezeichneten Vertikal- 25 
ebene durch die Drehachse der Verarbei- 
tungstrommel; 

Fig. 3 an einem Wandelement der Verarbeitungs- 
trommel angeordnete hin- und herbewegte 
FOrderelemente zum Transport der Drucke- 30 
reiprodukte in Ungsrichtung der Verarbei- 
tungstrommel und von dieser in den 
Rundlauf; 

Fig. 4 in gleicher Darsteilung wie Fig. 3 ein an 

einem Wandelement gefuhrtes FOrderele- 35 
ment zum Verschieben der Druckereipro- 
dukte, vom Rundlauf in die Veraibeitungs- 
trommel; 

Fig. 5 einen Schnitt durch die in der Fig. 1 gezeigte 

Einrichtung in einer rechtwinWig zur Dreh- 40 
achse der Verarbeitungstrommel verlaufen- 
den Ebene im Bereich, wo die 
Verarbeitungstrommel und der Rundlauf 
aneinanderstossen, wobei rittlingsweise auf 
die Wandelemente der Verarbeitungstrom- 45 
mel abgelegte Druckereiprodukte verarbeitet 
werden; 

Fig. 6 in gleicher Darsteilung wie Fig. 5 Teile der in 
der Fig. 1 gezeigten Einrichtung, wobei mit 
ihrem Falz voraus in die Abteile der Verarbei- so 
tungstrommel eingefOhrte Druckereipro- 
dukte verarbeitet werden; 

Fig. 7 in gleicher Darsteliung wie Fig. 5 und 6 den 
gesamten Rundlauf in einer Ausbildungs- 
form, bei der entlang dem Rundlauf Bearbei- ss 
tungsstationen zum Erzeugen einer 
Klebebindung an den Druckereiprodukten 
angeordnet sind; 

Fig. 8 in Draufsicht eine Verarbeitungstrommel mit 
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einem ersten und einem zweiten Rundlauf, 
wobei im zweiten Rundlauf die Druckereipro- 
dukle quer zur Umlaufrichtung verschoben 
werden; und 

Fig. 9 mehrere Verarbeitungstrommeln, wobei das 
UeberfOhren von einer Verarbeitungstrom- 
mel zuranderen mittels Rundiaufen erfolgt. 

Fig. 1 zeigt eine Einrichtung zum Verarbeiten von 
Druckereiprodukten 10 mit einer urn eine horizontal 
Drehachse 12 in Drehrichtung D kontinuierlich angetrie- 
benen Verarbeitungstrommel 14. An einer zur Dreh- 
achse 12 koaxialen Drehwelle 12\ die in bekannter Art 
und Weise mit einem Antriebsmotor verbunden und bei- 
derends an einem nicht gezeigten Maschinenstander 
geiagert ist, ist ein rad- Oder walzenartiges Tragelement 
16 angeordnet, von dem radiale Wandelemente 18 in 
Richtung gegen aussen abstehen, die in Urrrfangsrich- 
tung der Verarbeitungstrommel 14 gleichmassig verteilt 
sind und mit ihren radial ausseren Enden sattelfflrmige 
Auflagen 20 bilden, die parallel zur Drehachse 12 ver- 
laufen. 

Die Verarbeitungstrommel 14 weist an einem in der 
Fig. 1 linken Endbereich einen ersten ZufOhrabschnitt 
22.1 und am anderen, rechten Ende einen WegfOhrab- 
schnitt 24 auf. In Pfeilrichtung F vom ersten Zutuhrab- 
schnitt 22.1 in Richtung zum WegfOhrabschnitt 24 
folgen dem ersten ZufOhrabschnitt 22.1 zwei weitere 
ZufQhrabschnitte 22.2 und 22.3, dann ein Rundlaufab- 
schnitt 26 und zwischen diesem und dem WegfOhrab- 
schnitt 24 zwei weitere ZufQhrabschnitte 22.4 und 22.5. 
Die Wandelemente 18 erstrecken sich Qber samtliche 
ZufQhrabschnitte 22.1 bis 22.5 mit einem Unterbruch im 
Runcflaufabschnitt 26. 

Dem ersten ZufOhrabschnitt 22.1 ist eine mit einem 
Pfeil angedeutete ZufOhrung 28 zugeordnet, die dazu 
bestimmt ist jeweils ein gefaltetes Druckereiprodukt 10 
zu Offnen und rittlingsweise auf die vorbeilaufende sat- 
terfOrmige Auflage 20 abzulegen. Zu diesem Zweck 
weist die ZufOhrung 28 einen KlammerfOrderer und eine 
Oeffnungseinrichtung, wie beispielsweise in der EP-A-0 
550 828 und der entsprechenden US-A-5 324 014 
offenbart, Oder einen allgemein bekannten Anleger auf. 
Jedem weiteren ZufOhrabschnitt 22.2 bis 22.5 sind ent- 
sprechend ausgebildete, ebenfalls mit einem Reil 
bezeichnete ZufQhrstationen 30 zugeordnet, die dazu 
bestimmt sind, auf die bereits auf die Auflagen 20 abge- 
legten Druckereiprodukte 10 jeweils ein weiteres gefal- 
tetes Druckereiprodukt 10 gedffnet rittlingsweise 
abzulegen. Die beim Falz 10' der Druckereiprodukte 10 
miteinander verbundenen Produktehaiften 10" der 
Druckereiprodukte 10 gre'rfen je in ein vom betreffenden 
und einem benachbarten Wandelement 18 begrenztes 
Abteil 32 der Verarbeitungstrommel 14 ein. 

Aile Abschnitte 22.1 bis 22.5, 24 und 26 der Verar- 
beitungstrommel 14 weisen in Richtung der Drehachse 
12 gemessen gleiche Lange auf. Jedem Wandelement 
18 sind hintereinander, im Abstand dieser Lange, FOr- 
derelemente 34 zugeordnet deren Aufbau und Funkti- 
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onsweise im Zusammenhang mitden Fig. 2 bis 4 naher 
zu beschreiben ist. Die FOrderelemente 34 sind dazu 
bestimmt, beim Drehen der Verarbeitungstrommel 14 in 
einem in Drehrichtung D gesehen der Koordinate O' fol- 
genden, sich etwa urn 180° erstreckenden und bei O 
endendem Abschnitt 36, entgegen der Pfeilrichtung F 
einen ROck- und in Pfeilrichtung F einen FOrderhub aus- 
zufOhren, umdabei die Druckereiprodukte 10 in FOrder- 
richtung F von einem Abschnitt der Verarbeitungs- 
trommel 14 in den jeweiis nachstfolgenden zu fOrdern. 
Die Druckereiprodukte 10 durchlaufen somit in der Ver- 
arbeitungstrommel 14 einen strichpunktiert angedeute- 
ten, schraubenartigen Weg 38. 

Dem Rundlaufabschnitt 26 ist ein Rundlauf 40 
zugeordnet, der dazu bestimmt ist, die aus dem Zufuhr- 
abschnitt 22.3 ihm in FOrderrichtung F zugefQhrten 
Druckereiprodukte 10 f Or die Vornahme bestimmter Ver- 
arbeitungsschritte an den Druckereiprodukten 10 t von 
der Verarbeitungstrommel 14 in Pfeilrichtung U weg- 
und wieder zu dieser zurflckzufQhren, wo sie dann zur 
Erganzung mit werteren Druckereiprodukten 10 dem 
ZufOhrabschnitt 22.4 zugefOrdert werden. 

Der Rundlauf 40 weist den Wandeiementen 18 der 
Verarbeitungstrommel 14 entsprechende Trennele- 
mente 42 auf f die den Abteiien 32 der Verarbeitungs- 
trommel 14 entsprechende Aufnahmeteile 44 
voreinander trennen und im Abstand A an einem endlo- 
sen Zugorgan 46, beispielsweise zwei Ketten 46', ange- 
ordnet sind. Das Zugorgan 46 bzw. die Ketten 46' sind 
urn das Tragelement 16 der Verarbeitungstrommel 14 
und urn ein trommel- Oder radartiges Umlenkorgan 48 
gefuhrt, das von der Verarbeitungstrommel 14 in hori- 
zontaler Richtung beabstandet ist und dessen Dreh- 
achse zur Drehachse 12 parallel ist. Der Abstand A der 
Trennelemente 42 entspricht dem Abstand der Wand- 
elemerrte 18 im Bereich des Bodens der Abteile 32, so 
dass die Trennelemente 42 beim Durchlaufen eines 
Abschnitts 50' ihrer Bewegungsbahn 50, welcher dem 
Abschnitt 36 der Umlaufbahn der Wandelemente 18 
entspricht mit diesen in Richtung der Drehachse 12 
gesehen fiuchten. Im Bereich dieses Bewegungsbahn- 
abschnitts 50* Qberbrucken die Trennelemente 42 somit 
die LOcke in den Wandeiementen 18 im Rundlaufab- 
schnitt 26. Dadurch, dass die Trennelemente 42 mit den 
Wandeiementen 18 im Abschnitt 36,50' fiuchten, fiuch- 
ten auch die Aufnahmeteile 44 mitden Abteiien 32. 

Die Trennelemente 42 bilden mit ihrem radial aus- 
seren Ende jeweiis einen Auflagesattel 52, auf dem die 
dem Rundlauf 40 zugefQhrten Druckereiprodukte 10 mit 
dem Falz 10' aufliegen. 

Dem WegfOhrabschnitt 24 ist ein als KlammerfOr- 
derer ausgebildeter Wegfdrderer 54 zugeordnet, der 
dazu bestimmt ist, die in der Verarbeitungstrommel 14 
und im Rundlauf 40 verarbeiteten Druckereiprodukte 10 
im Bereich des Falzes 10' zu fassen und in Richtung W 
wegzufOrdern. 

Wie mit einem BandfOrderer 56 angedeutet, ist es 
auch denkbar, die Druckereiprodukte 10 nach der Ver- 
arbeitung im Rundlauf 40 von diesem und der Verarbei- 



tungstrommel 14 in WegfOhrrichtung W 
wegzutransportieren. Je nach gewunschter Verarbei- 
tung bzw. Bearbeitung der Druckereiprodukte 10 kann 
der BandfOrderer 56 auch urrter einem der ZufOhrab- 

5 schnitte 22.1 bis 22.5 Oder dem WegfOhrabschnitt 24 
angeordnet sein, urn die entsprechend bearbeiteten 
Druckereiprodukte 10 wegzufOrdern. 

In den Fig. 2 bis 4 ist eine mOgliche Ausbildungs- 
form der FOrderelemente 34 zum schrittweisen Trans- 

io port der Druckereiprodukte 10 in Richtung der 
Drehachse 12 gezeigt. Fig. 3 zeigt einen Schnitt durch 
ein Wandelement 18 im Bereich des ZufQhrabschnitts 
22.3 und eines Teils des ZufQhrabschnitts 22.4, und 
durch ein im Rundlaufabschnitt 26 angeordnetes Trenn- 

15 element 42 des Rundlaufs 40. Der Schnitt verifluft par- 
allel zur Achse 12 und rechtwinWig zu einer durch das 
Wandelement 18 verlaufenden Achsialebene. Das 
Wandelement 18 sowie das Trennelement 42 weisen 
eine, in Drehrichtung D bzw. Umlaufrichtung U gese- 

20 hen, gegen vorne offene und parallel zur Drehachse 12 
laufende FQhrungsnut 58 auf, in der jeweiis zwei Schlit- 
ten 60,62 gefQhrt sind. Der erste Schlitten 60 ist dem 
auf der einen Seite des Rundlaufs 40 angeordneten Teil 
der Verarbeitungstromme! 14, im vorliegenden Fall den 

25 ZufOhrabschnitten 22.1 Us 22.3. und der zweite Schlit- 
ten 62 dem auf der anderen Seite angeordneten Teil, im 
vorliegenden Fall den ZufOhrabschnitten 22.4,22.5 und 
dem WegfOhrabschnitt 24, zugeordnet. 

Der erste Schlitten 60 (Fig. 3) weist drei Schiebe- 

30 nocken 64 auf, die Qber das Wandelement 1 8 hinaus in 
das in Drehrichtung D gesehen dem Wandelement 18 
vorlaufende Abteil 32 eingreifen und, in Richtung der 
Drehachse 12 gesehen, voneinander urn die Lange 
eines Abschnitts 22.1-22.5,24,26 der Verarbeitungs- 

35 trommel 14 beabstandet sind. Die ersten Schlitten 60 
sind mft einem Hubantrieb 66 verbunden, urn im Zuge 
einer Umdrehung der Verarbeitungstrommel 14 die 
Schlitten 60 in Fdrderrichtung F urn einen Arbeitshub 
und in Gegenrichtung (in der Fig. 3 mit einer gestrichel- 

40 ten Pfeilspitze angedeutet) urn einen RQckhub zu bewe- 
gen. Die Schiebenocken 64 weisen einen keirfOrmigen 
Querschnitt auf, urn beim Ruckhub die im Bannab- 
schnitt 36,50' am Wandelement 18 anliegenden Pro- 
duktehaiften 10 zu unteriahren (mit unterbrochenen 

45 Linien angedeuteter Schiebenocken 64) und beim 
Arbeitshub die Druckereiprodukte 10 durch Stossen an 
der in FOrderrichtung F gesehen nachlaufenden Kante 
einer Produktehaifte 10" in FOrderrichtung F zu schie- 
ben. Die den ersten beiden ZufOhrabschnitten 22.1 und 

50 22.2 zugeordneten Schiebenocken 64 sind dazu 
bestimmt, die Druckereiprodukte 10 jeweiis in den 
nachstfolgenden Zuf Ohrabschnitt 22.2 bzw. 22.3 zu ver- 
schieben, wogegen der dem dritten ZufOhrabschnitt 
22.3 zugeordnete Schiebenocken 64 dazu bestimmt ist, 

55 die Druckereiprodukte von diesem ZufOhrabschnitt 22.3 
in den Rundlaufabschnitt 26 hineinzuschieben, urn das 
Druckereiprodukt 10 auf das entprechende Trennele- 
ment 42 des Rundlaufs 40 aufzuschieben. Der Vollstan- 
dtgkert halber sei hingewiesen, dass der Schlitten 60 
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diesseitig bei diesem Schiebenocken 64 endet. 

Der jeweils zweite Schlitten 62 (Fig. 4) hat in Rich- 
tung der Drehachse 12 gesehen eine L&nge, die im 
wesentlichen den beiden Zufuhrabschnitten 22.4 und 
22.5, sowie dem WegfQhrabschnitt 24 entspricht. Von 
ihm stehen ebenfalls im Abstand, der der Unge eines 
Abschnrtts der Verarbeitungstrommel 14 entspricht, 
Schiebenocken 64 in das Abteil 32 vor. Die zweiten 
Schlitten 62 sind entweder mit einem den Hubantrieb 66 
entsprechenden zweiten Hubantrieb 66', Oder beispiels- 
weise mittels eines, in radialer Richtung gesehen. inner- 
halb der Wandelemente 18 den Rundlaufabschnitt 26 
Oberbruckenden BQgels, mit dem jeweils entsprechen- 
den ersten Schlitten 60 verbunden, so dass sich die 
einem Wandelement 18 zugeordneten Schlitten 60.62 
synchron miteinander bewegen. Der dem ZufOhrab- 
schnitt 22.4 zugeordnete Schiebenocken 64 ist dazu 
bestimmt, die im Bewegungsbahnabschnitt 50' am 
Trennelement 42 anliegende Produktehaifte 10" des 
Druckereiproduktes 10 zu unterfahren (gestrichelt 
angedeuteter Schiebenocken 64) und im Zuge eines 
FOrderhubes dieses Druckereiprodukt 10 in den ZufOhr- 
abschnitt 22.4 in FOrderrichtung F zu schieben. Ent- 
sprechend sind die dem Zufuhrabschnitt 22.5 und dem 
WegfQhrabschnitt 24 zugeordneten Schiebenocken 34 
dazu bestimmt, die Druckereiprodukte 10 von den 
ZufOhrabschnitten 22.4 und 22.5 in den ZufQhrabschnltt 
22.5 bzw. in den Wegfuhrabschnitt 24 zu fOrdern. 

Bevorzugte als Kulissensteuerung ausgefQhrte 
Ausbildungsformen f Or den Hubantrieb 66,66' sind bei- 
spielsweise aus der CH-A-575 303 und der entspre- 
chenden US-Patentschrift Nr. 4,058,202, sowie aus den 
EP-A-0 341 425, EP-A-0 341 424, EP-A-0 341 423 und 
den entsprechenden US-Patentschrrften Nrn. 
5,052,667, 5,052,666 und 6,981,291 bekanrtt. BezOg- 
lich dem Aufbau und der Funktionsweise sei ausdrGck- 
lich auf diese Dokumerrte verwiesen. 

Fig. 2 zeigt eine AbwicWung des Umlaufbahnab- 
schnitts 36 der Zufuhrabschnitte 22.3 und 22.4 der Ver- 
arbeitungstrommel 14, sowie des dazwischen 
angeordneten Rundlaufabschnitts 26 mit dem Bewe- 
gungsbahnabschnitt 50' der Trennelemente 42 und Auf- 
nahmeteile 44 und einem, in Umlaufrichtung U, daran 
anschliessenden Teil eines geradlinigen Abschnitts der 
Bewegungsbahn 50. Wie anhand der strichpunktierten 
Linien 68 angedeutet, nehmen die Schiebenocken 64 
an den einander zugewandten Enden der Schlitten 60 
und 62 beim Einlaufen in Drehrichtung D in den Umlauf- 
bahnabschnitt 36 bei der Koordinate O' eine Ruhestel- 
lung ein, in welcher die beiden Schlitten 60,62 nicht in 
den Rundlauf 40 eingreifen. Anschliessend werden die 
Schlitten 60,62 mittels der Hubantriebe 66,66' entgegen 
der FOrderrichtung F in eine erste Endlage 70 ver- 
bracht, die in FOrderrichtung F gesehen im Anfangsbe- 
reich der Abschnitte 22.1-22.5.26 der Verarbeitungs- 
tromme! 1 4 angeordnet ist; dies in etwa einer Viertelum- 
drehung der Bearbeitungstrommel 14. Anschliessend 
werden die Schlitten 60.62 in FGrdenrichtung F urn 
einen FOrderhub in die zweite Endlage 70' verbracht, 



wobei die Druckereiprodukte 10 mitgenommen und in 
den jeweils nachfolgenden Abschnitt 22.2-22.5.24,26 
eingeschoben werden. Aus der zweiten Endlage 70' 
erfolgt dann wiederum ein Teil des RQckhubs entgegen 

5 der F6rderrichtung F in die Ruhestellung. Da in dieser 
nun keiner der Schlitten 60,62 mehr in den Rundlauf 40 
eingreift, kOnnen sich die Trennelemente 42 und Auf- 
nahmeteile 44 des Rundlaufs 40 von den Wandelemen- 
ten 18 und Abteilen 32 der Verarbeitungstrommel 14 bei 

to der Koordinate O trennen. 

Es ist selbstverstandlich auch denkbar, die Fflrder- 
elemente 34 anstatt als Schiebenocken 64 als gesteu- 
erte Klammern fQr den Transport der Druckereiprodukte 
in Richtung der Drehachse 12 auszubilden, wie dies in 

is den weiter oben angegebenen Dokumenten offenbart 
ist. 

Der Vollstandigkeit halber sei erwdhnt. dass die 
ZufOhrung 28 bzw. die ZufOhrstationen 30 die Drucke- 
reiprodukte 10 ausserhalb des Umlaufbahnabschnitts 

20 36, also dort wo die Druckereiprodukte 10 in Richtung 
der Drehachse 12 ruhend sind, der Verarbeitungstrom- 
mel 14zufflhren. 

Fig. 5 zeigt als Beispiel zwei Bearbertungsschritte, 
die an den vorgangig in der Verarbeitungstrommel 14 

25 gesammelten und dann dem Rundlauf 40 zugefOhrten 
Druckereiprodukten 10 ausgefQhrt werden. Oberhalb 
des oberen Trums 72 des Rundlaufs 40 ist eine Station 
74 zum AnWeben von Beilagen 76, wie Karten oder 
Warenmuster, angeordnet. Stationen 74 dieser Art sind 

30 beispielswetse in der EP-A-0 540 865 bzw. der entspre- 
chenden US-Patentschrift Nr. 5,275,685 und der CH- A- 
685 045 offenbart. An einem drehend angetriebenen 
TragkOrper 75 sind schwenkbar Ausleger 78 angeord- 
net. die an ihren Enden Halteorgane 80 aufweisen, urn 

35 die von einem Magazin zugefOhrten Beilagen 76 zwi- 
schen Trennelemerrten 42 in die Aufnahmeteile 44 des 
Rundlaufs 40 einzufOhren und dort an die Druckereipro- 
dukte 10 seitengerecht anzuWeben. In Umlaufrichtung 
U gesehen, ist der AnWebestation 74 eine Klammer- 

40 heftstation 82 nachgeschaltet, urn die mit einer Beilage 
76 versehenen Druckereiprodukte 10 beim Falz 10' 
zusammenzuheften. Sind keine weiteren Bearbeitun- 
gen Oder das HinzufOgen weiterer Druckereiprodukte 
notwendig, werden die gehefteten Druckereiprodukte 

45 10 mittels des BandfOrderers 56 weggefOrdert, verglei- 
che Fig. 1 . Ansonsten kOnnen die gehefteten Druckerei- 
produkte 10 zur Weiterverarbeitung dem Trommel- 
abschnitt 22.4 zugefOhrt werden. 

Es ist auch mfiglich, mittels der ZufOhrung 28 und 

so den ZufOhrstationen 30 die Druckereiprodukte 10 nicht 
rittlingsweise auf die Auflagen 20 abzulegen, sondern 
zwischen Wandelemente 18 in die Abteile 32 einzufOh- 
ren. Wird jeweils mittels der ZufOhrung 28 ein gefaltetes 
Druckereiprodukt 10 mit dem Falz 10' voraus in die 

55 Abteile 32 eingefuhrt, kOnnen diese Druckereiprodukte 
10 in der Verarbeitungstrommel 14 geOffnet und mittels 
weiterer ZufOhrstationen 30 weitere Druckereiprodukte 
10 oder Beilagen 76 in das geOffnete Druckereiprodukt 
10 eingesteckt werden. Eine dazu besonders geeignete 
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Ausbildungsform der trommelartigen Verarbeitungsein- 
richtung ist in der CH-A-575 303 und der entsprechen- 
den US-Patentschrift Nr. 4,058,202 offenbart. Auf diese 
Dokumente sei insbesondere auch bezQglich der Oeff- 
nungs- und Offenhaltemittel 84 verwiesen, mittels wel- 
chen wfihrend des Fdrderns der Druckereiprodukte 10 
in Richtung der Drehachse 12 diese geOffnet bzw. in 
nachgeschalteten Abschnitten der Verarbeitungstrom- 
mel 1 4 offengehalten werden. In diesem Fall werden die 
Druckereiprodukte 10 often vom ZufQhrabschnitt 22.3 
der Verarbeitungtrommel 14 in die Abteile 32 des Rund- 
laufs 40 beim Durchlaufen des Bahnabschnitts 36,50' 
geschoben. 

Fig. 6 zeigt Teile einer Einrichtung ahnlicher Art 
zum Einstecken von Druckereiprodukten 10 und Beila- 
gen 76. Mittels der ZufOhrung 28 werden die Druckerei- 
produkte 10 mit dem Falz 10* voraus in die Abteile 32 
eingefOhrt Diese Druckereiprodukte 10 werden analog 
wie die in den Fig. 1 bis 4 gezeigten Druckereiprodukte 
10 dem Rundlauf 40 zugefOhrt. In diesem Fall ist jedem 
Aufnahmeteil 44 ein Oeffnungselement 86 zugeordnet, 
das dazu bestimmt ist, die Druckereiprodukte 10 zu Off- 
nen. Zu diesem Zweck geeignete Oeffnungselemente 
86 sind beispielsweise in der EP-A-0 346 578 und der 
entsprechenden US-Patentschrift Nr. 5,104,108 offen- 
bart An entlang dem oberen Trum 72 in Umlaufrichtung 
U hintereinander angeordneten weiteren ZufOhrstatio- 
nen 88, werden Beilagen 76 in die Druckereiprodukte 
10 eingesteckt Die mit den Beilagen 76 versehenen 
Druckereiprodukte 10 werden dann zur Weiterverarbei- 
tung dem nachsten ZufQhrabschnitt 22.4 der Verarbei- 
tungstrommel 14 zugefOhrt. In diesem ZufQhrabschnitt 
22.4 kOnnen die Abteile 32 Offenhaltemittel 84 aufwei- 
sen, urn die Druckereiprodukte 10 zum Einstecken wei- 
terer Beilagen often zu halten. 

Fig. 7 zeigt einen Teil der Einrichtung gemass der 
Fig. 1 , wobei entlang dem Rundlauf 40 die zum Klebbin- 
den der Druckereiprodukte 10 erforderlichen Bearbei- 
tungsstationen hintereinander angeordnet sind. Mittels 
der ZufOhrung 28 und den den ZufOhrabschnitten 22.2 
und 22.3 zugeordneten Zufuhrstationen 30 werden in 
die Abteile 32 vorzugsweise mehrbiattrige Druckerei- 
produkte 10 eingefOhrt. Sie liegen fiachig aneinander 
an und bilden Weine Stapel. Das EinfOhren erfolgt mit 
der dem Falz gegenQberliegenden offenen Kante der 
Druckereiprodukte 10 voraus. Die so Zusammengetra- 
genen Druckereiprodukte 10 werden, wie weiter oben 
beschrieben, aus den Abteilen 32, den Aufnahmeteilen 
44 des Rundlaufs 40 zugefOhrt. 

Wie mit dem Pfeil 88' angedeutet. ist es auch denk- 
bar, ein zusatzliches Druckereiprodukt 10 direkt in die 
Aufnahmeteile 44 einzufOhren. Dies geschieht vorzugs- 
weise kurz vor oder im Bereich des oberen Trums 72, 
dort wo die Druckereiprodukte 10 in axialer Richtung 
gesehen, stillstehen. 

In Umlaufrichtung U gesehen, sind entlang dem 
oberen Trum 72 hintereinander eine Richtstation 90, 
Frasstation 92, Feinbearbeitungsstation 94, Leimauf- 
tragstation 96, UmschlagzufOhrstation 98 und AndrQck- 



station 100 angeordnet Im Bereich der 
Bewegungsbahn 50 der Aufnahmeteile 44 urn das 
Umlenkorgan 48 ist weiter eine Trocknungsstation 102 
vorgesehen. 

5 In der Richtstation 92 werden die zusammengetra- 
genen Druckereiprodukte 10 mittels Richtnocken 104 
angehoben und entlang dem Falz 10' ausgerichtet Den 
Aufnahmeteilen 44 zugeordnete gesteuerte Klemmor- 
gane 106 werden dann von ihrer Often- in die Geschlos- 

10 senstellung QberfOhrt, um die gerichteten 
Druckereiprodukte 10 zwischen sich und dem entspre- 
chenden Wandelement 18 festzuWemmen. Die so 
benachbart zum Falz 10' festgehaltenen Druckereipro- 
dukte 10 werden in der Frasstation 92 zur Ausbildung 

is eines ROckens 108 auf die HOhe H zurOckgefrast Die 
Oberfiache des ROckens 108 wind in der Feinbearbei- 
tungsstation 94 verfeinert und auf diesen wird in der 
Leimauftragsstation 96 eine Klebstoffschicht aufgetra- 
gen. Ein gefalzter Umschlag 110 wird dann bei der 

20 UmschlagzufOhrstation 98 rittlingsweise auf den ROk- 
ken 108 des Druckereiprodukts 10 abgelegt, um in der 
AndrOckstation 100 mittels Ober einen Abschnitt mitlau- 
fenden AndrOckelementen 100' angedrOckt zu werden. 
Schlussendiich wird der Klebstoff in der Trocknungssta- 

25 tion 102 fertig ausgetrocknet. Die so Hebgehefteten und 
mit einem Umschlag 110 versehenen Druckereipro- 
dukte 10 werden durch Verbringen der Klemmorgane 
106 in die Offenstellung, im Bereich der Verarbeitungs- 
trommel 14, auf den BandfOrderer 56 zum WegfOrdern 

30 fallengelassen. Sind allerdings noch weitere Bearbei- 
tungen vorzunehmen Oder sind zum mit einem 
Umschlag 1 10 versehenen Druckereiprodukt 10 weitere 
Druckereiprodukte Oder Beilagen beizugeben, wird 
jenes im Bewegungsbahnabschnitt 50' in FGrderrich- 

35 tung F dem nachsten ZufQhrabschnitt 22.4 der Verar- 
beitungstrommel 14 zugefOhrt. Der Wegtransport der 
Fertigprodukte erfolgt dann mittels des WegfOrderers 
54. 

Wie mit 112 schematisch angedeutet. ist es auch 

40 denkbar, direkt unterhalb des oberen Trums 72 Bearbei- 
tungsstationen vorzusehen, um die Druckereiprodukte 
10 zu bearbeiten. Mit dem Pfeil 88" oberhalb des unte- 
ren Trums 72' ist eine weitere Zufuhrstation angedeutet, 
die dazu bestimmt ist, beispielsweise zwischen das 

45 Druckereiprodukt 10 und den Umschlag 110 eine Karte 
einzustecken. Betreffend der Kbnstruktion und Funkti- 
onsweise des in der Fig. 7 gezeigten Rundlaufs 40 und 
der entsprechenden Bearbe'rtungsstationen wird auf die 
aitere EP-A-0 675 005 verwiesen. 

50 Sind gewisse Bearbeitungsschritte in den weiter 
oben gezeigten AusfOhrungsbeispielen nicht notwendig 
Oder andert sich die Anzahl unterschiedlicher zuzufOh- 
render Druckereiprodukte 10 oder Beilagen 76, kfinnen 
die entsprechenden Bearbeitungs- bzw. ZufQhrstatio- 

55 nen 74,82,90,92,94,96,98,100, 102,112,28,30,88,88', 
88" ausgeschaKet und die Bearbeitungsstationen durch 
andere ersetzt werden. Die erfindungsgemasse Einrich- 
tung ist somit ausserst f lexibel einsetzbar. 

Rg. 8 zeigt gegenQber Fig. 1 weiter vereinfacht, in 
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Draufsicht, eine erfindungsgemasse Einrichtung mit 
einer in Drehrichtung D angetriebenen Verarbeitungs- 
trommel 14, einem ersten Rundlauf 40 und einem Dop- 
pelrundlauf 114. Die Verarbeitungstrommel 14 weist 
drei aufeinanderfolgende Zufuhrabschnitte 22.1, 22.2 
und 22.3 auf. Diesen folgt der Rundlauf 40. In FOrder- 
richtung F gesehen, sind diesem zwei weitere ZufOhr- 
abschnitte 22.4 und 22.5 nachgeschaltet. Diesen 
wiederum folgt der Doppelrundlauf 114. Die Trennele- 
mente 42 dieses Doppelrundlauf s 1 14 haben etwa die 
Lange von zwei Abschnitten der Verarbeitungstrommel 
14 oder des Rundlauf s 40. Im Bereich des unteren 
Trums des Doppelrundlauf s 114 sind strichpunktiert 
angedeutete QuerfOrdermittel 116, beispielsweise 
Kulissen Oder ein FOrderband, angeordnet, urn die 
Druckereiprodukte 10 in FOrderrichtung F und quer zur 
Umlaufrichtung U entlang den Trennelementen 42 bzw. 
in den Auf nahemteilen 44 zu verschieben. Im Abschnitt 
50' der Bewegungsbahn der Trennelemente 42 und Auf- 
nahmeteile 44 dieses Doppelrundlaufs 114 werden 
dann die Druckereiprodukte 10 in FOrderrichtung F dem 
Wegfuhrabschnitt 24 der Verarbeitungstrommel 14 
zugefuhrt wo die fertig bearbeiteten und verarbeiteten 
Druckereiprodukte 10 der Verarbeitungstrommel 14 ent- 
nommen und mittels des WegfOrderers 54 weggefQhrt 
werden. Auch bei diesem AusfQhrungsbeispiel erfolgen 
unterschiedliche Be- bzw. Verarbeitungsschritte an den 
Druckereiprodukten 10, wenn sie sich in der Verarbei- 
tungstrommel 14, im Rundlauf 40 und im Doppelrund- 
lauf 114 befinden. Grundsatzlich sind die in der Fig. 8 
gezeigte Verarbeitungstrommel 14, der Rundlauf 40 
und der Doppelrundlauf 114 entsprechend Fig. 1 aus- 
gebildet. Der besseren Uebersichtlichkeit halber ist 
aber nur der Weg 38 der Druckereiprodukte 10 ange- 
deutet, mit ausgezogenen Linien die Wegabschnitte 
oberhalb einer Horizontaiebene durch die Achse 12 und 
gestrichert jene unterhalb dieser Ebene. Der Pfeil sym- 
bolisiert den wahlweise einsetzbaren BandfOrderer 56 
for den allfalligen Wegtransport von Druckereiprodukten 
10. Eine MOglichkeit, wie der Doppelrundlauf 114 aus- 
gebildet sein kann, ist in der EP-A-0 510 525 und der 
entsprechenden US-Patentschrift Nr. 5,292,110 oder in 
der CH-A-669 944 bzw. der entsprechenden US- 
Patentschrift 4,743,005 offenbart 

Fig. 9 zeigt in ahnlicher Darstellung wie Fig. 8 eine 
erfindungsgemasse Einrichtung mit mehreren Verarbei- 
tungstrommeln 14, 14', 14" wobei die UeberfQhrung der 
Druckereiprodukte 10 von der einen Verarbeitungstrom- 
mel 14 zur nachsten oder das Wegfuhren der Drucke- 
reiprodukte 10 von einer Verarbeitungstrommel 14 
mittels Rundlaufen 40 folgt. Bei der mit ausgezogenen 
Linien gezeigten AusfQhrungsform wird ein erstes Druk- 
kereiprodukt 10 mittels der ZufOhrung 28 der ersten 
Verarbeitungstrommel 14 zugefOhrt. Im Zuge der 
Umdrehungen dieser Verarbeitungstrommel 14 erfolgt 
die Verschiebung der Druckereiprodukte in FOrderrich- 
tung F, wobei an diesen Druckereiprodukten 10 Bear- 
beitungsschritte vorgenommen werden oder weitere 
Druckereiprodukte 10 hinzugefugt werden. Dem Weg- 



fQhrabschnitt 24 dieser Verarbeitungstrommel 14 ist ein 
Rundlauf 40 zugeordnet, der in Umlaufrichtung U ent- 
sprechend der Drehrichtung D synchron mit der Verar- 
beitungstrommel 14 angetrieben ist und die ihm in 

5 FOrderrichtung F im Abschnitt 50' zugefuhrten Drucke- 
reiprodukte 10 der zweiten Verarbeitungstrommel 14' 
zufOhrt. Die beiden Verarbeitungstrommeln 14,14' sind 
im vorliegenden Fall in horizontaler Richtung voneinan- 
der beabstandet, wobei aber die Drehachsen 12 paral- 

10 lei sind. An den Rundlauf 40 schiiesst die zweite 
Verarbeitungstrommel 14' mit ihrem ersten ZufOhrab- 
schnitt22,1 inaxialer Richtung unmittelbar an. Das Ver- 
schieben der Druckereiprodukte 10 in FOrderrichtung F 
vom Rundlauf 40 in die zweite Verarbeitungstrommel 

is 14' erfolgt mittels FOrderelementen 34 dieser Verarbei- 
tungstrommel 14*. Den in FOrderrichtung F gesehen 
letzten Abschnitt der Verarbeitungstrommel 14* ist ein 
weiterer Rundlauf 40 nachgeschaltet, der die in FOrder- 
richtung F ihm zugefuhrten Druckereiprodukte 10 von 

20 der Verarbeitungstrommel 1 4' in Umlaufrichtung U weg- 
fOhrt Mit dem Pfeil ist ein WegfOrderer 54 angedeutet, 
der vom Rundlauf 40 die Druckereiprodukte 1 0 abnimmt 
und wegfOrdert Der besondere Vorteil dieser AusfOh- 
rungsforrn besteht neben dem grossen Vorteil, dass die 

25 Druckereiprodukte 10 ihre Lage beibehalten, auch 
darin. dass im Bereich der Rundlaufe 40 Bearbeitungs- 
schritte an Druckereiprodukten 10 ausgefOhrt werden 
kOnnen bzw. weitere Druckereiprodukte 10 hinzugefOgt 
werden kOnnen. 

30 Strichpunktiert sind in der Fig. 9 zwei weitere mOg- 
liche Anordnungen von Verarbeitungstrommeln 14*. 14" 
und Rundlaufen 40 angedeutet. Die vorliegende Erfin- 
dung eriaubt somit auch eine optimale Ausnutzung des 
Platzes. 

35 Der Vollstandigkeit halber sei erwahnt, dass selbst- 
verstandlich Mittel vorhanden sind, urn die Druckerei- 
produkte 10 am Herunterfallen ab der Verarbeitungs- 
trommel 14 bzw. dem Rundlauf 40 zu hindern. Sind die 
FOrderelemente 34 als Wammern ausgebildet, dienen 
40 diese gleichzertig zum Halten der Druckereiprodukte 
10, vergleiche dazu beispielsweise EP-A-0 341 425, 
EP-A-0 341 424, EP-A-0 341 423 und die entsprechen- 
den US-Patentschriften Nrn. 5,052.667, 5.052,666 und 
4,981 ,291 . Sind, wie in den Fig. 2-4 gezeigt, die FOrder- 
45 elememte 34 als Schiebenocken ausgebildet, kOnnen 
beispielsweise die Verarbeitungstrommel 14 von unten 
umfassende, mit den Wandelementen 18 mitlaufende, 
endlose Hattebander vorgesehen sein, die beidseits der 
Verarbeitungstrommel umgelenkt sind. Haltemittel die- 
so ser Art sind beispielsweise in der EP-A-0 550 828 und 
der entsprechenden US-A-5 324 014, sowie in der CH- 
A-584 153 und der entsprechenden US-Patentschrift 
Nr. 3,951 ,399 offenbart. 

In den Rundlaufen 40 kOnnen die Druckereipro- 
55 dukte 10 beispielsweise mittels Kiemmorganen 106 am 
Herunterfallen gehindert sein. Auch hier ist es aber 
mOgiich, mit den Trennelementen 42 mitlaufende, unter- 
halb diesen angeordnete endlose Haltebander vorzuse- 
hen, urn die Druckereiprodukte am Herunterfallen zu 
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hindern. Dazu wird auf die EP-A-0 510 525 und die US- 
Patentschrift Nr. 5.292,1 10 verwiesen. 

Als Mittel zum Verbringen der Druckereiprodukte 
10 von der Verarbeitungstrommel 14 in den Rundlauf 40 
u.U. dienen in den gezeigten AusfGhrungsbeispielen die 
Fflrderelemente 34, die auch die Druckereiprodukte 10 
in der Verarbeitungstrommel 14 verschieben. Es ist 
aber auch denkbar, diese Mittel von den FOrderelemen- 
ten 34 getrennt auszubilden. 

Patentanspruche 

1. Einrichtung zum Verarbeiten von Druckereiproduk- 
ten, mit einer um eine etwa horizontale Drehachse 
(12) drehend angetriebenen Verarbeitungstromme! 
(14), die in radialer Richtung gegen aussen offene, 
durch in Umfangsrichtung regelm&ssig verteilte und 
etwa in Richtung der Drehachse (12) verlaufende 
Wandelemente (18) voneinander getrennte Abteile 
(32) fur die Druckereiprodukte (10) aufweist, einer 
ZufOhrung (28) zum Zubringen von Druckereipro- 
dukten (10) zur Verarbeitungstrommel (14). einem 
gegenOber der ZufOhrung (28) in Richtung der 
Drehachse (12) versetzt angeordneten WegfOrde- 
rer (54) zum Wegtransport der Druckereiprodukte 
(10) von der Verarbeitungstrommel (14), den Abtei- 
len (32) zugeordneten FOrderelementen (34) zum 
Transport der Druckereiprodukte (10), im Zuge der 
Umdrehungen der Verarbeitungstrommel (14), in 
Richtung von der ZufOhrung (28) zum Wegffirderer 
(54), und zwischen der ZufOhrung (28) und dem 
Wegfdrderer (54) angeordneten Bearbeitungs- 
und/oder ZufOhrstationen (30) zum Bearbeiten der 
Druckereiprodukte (10) bzw. Zubringen von weite- 
ren Druckereiprodukten (10) Oder Beilagen (76), 
gekennzeichnet durch einen die ZufOhrung (28) 
Oder den WegfOrderer (54) biktenden oder zwi- 
schen der ZufOhrung (28) und dem WegfGrderer 
(54) angeordneten Rundlauf (40) mit in Richtung 
gegen aussen offenen und durch Trennelemente 
(42) voneinander getrennten Aufnahmeteilen (44) 
und einem um die Drehachse (12) und um ein von 
dieser beabstandetes Umlenkorgan (48) herumver- 
laufenden, bezOgiich der Verarbeitungstrommel 
(14) gleichsinnig angetriebenen, endlosen Zugor- 
gan (46), an dem die Trennelemente (42) hinterein- 
ander angeordnet sind, welche Trennelemente (42) 
und Auf nahmeteile (44) in einem um die Drehachse 
(12) verlaufenden Bewegungsbahnabschnitt (50*) 
ihrer Bewegungsbahn (50) mit den Wandelemen- 
ten (18) bzw. Abteilen (32) der Verarbeitungstrom- 
mel (14), in Richtung der Drehachse (12) gesehen, 
fluchten und an diese anschliessen, durch in die- 
sem Bewegungsbahnabschnitt (SO 1 ) fflrderwirk- 
same Mittel zum Transport der in den Abteilen (32) 
oder Aufnahmeteilen (44) bzw. rittlingsweise auf 
den Wand- oder Trennelement n (18, 42) angeord- 
neten Druckereiprodukte (10) etwa in Richtung der 
Drehachse (12) von den Abteilen (32) und Wand- 



elementen (18) zu den Aufnahmeteilen (44) und 
Trennelementen (42) bzw. umgekehrt, und durch 
entlang dem Rundlauf (40) angeordnete Bearbei- 
tungs- oder ZufOhrstationen (74,82,88,88\88 f, ,90, 
5 92,94,96.98.100,102,112). 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass bei miteinander fluchtenden Abtei- 
len (32) und Aufnahmeteilen (44) sowie Wand- und 

10 Trennelementen (18,42) die entsprechenden FOr- 
derelemente (34) einen FOrder- und einen RQckhub 
ausfOhren, und die FOrderelemente (34) dazu 
bestimmt sind, im Zuge des Fflrderhubs Druckerei- 
produkte (10) von den Abteilen (32) in die Aufnah- 

is meteile (44) bzw. umgekehrt zu fOrdern. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass entlang der Verarbeitungs- 
trommel (14), in Richtung der Drehachse (12) hin- 

20 tereinander mehrere ZufOhrstationen (30) 
angeordnet sind, um jeweils ein Druckereiprodukt 
(10) in die Abteile (32) einzufOhren oder auf die, an 
ihren radial ausseren Enden eine sattelfOrmige Auf- 
lage (20) aufweisenden Wandelementen (18) ritt- 

25 lingsweise abzuiegen, und dass zwischen zwei 
aufeinanderfolgenden ZufOhrstationen (30) ein 
Rundlauf (40) angeordnet ist der die ihm zugefQhr- 
ten Druckereiprodukte (10) von der Verarbeitungs- 
trommel (14) weg- und wieder zu dieser 

30 zurOckfQhrt. 

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Rundlauf (40) in Richtung quer 
zur Umlaufrichtung (U) wirkende Verschiebemittel 

35 (1 1 6) aufweist um in einem vom Bewegungsbahn- 
abschnitt (50*) unterschiedlichen we'rterem 
Abschnitt der Bewegungsbahn (50) die Druckerei- 
produkte (10) in den Aufnahmeteilen (44) zu ver- 
schieben. 

40 

5. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die WegfQhrung einen Rund- 
lauf (40) aufweist, dessen Zugorgan (46) um die 
Drehachse (12) einer weiteren Verarbeitungstrom- 

45 mel (1 4', 1 4") herumveriauft um bezOgiich dieser als 
ZufOhrung (28) zu wirken und die Druckereipro- 
dukte (10) von der einen Verarbeitungstrommel 
(14) zur andern zu transportieren. 

so 6. Einrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die WegfQhrung einen Rund- 
lauf (40) aufweist dem ein WegfOrderer (54,56) 
zugeordnet ist, um Druckereiprodukte (10) vom 
Rundlauf (40) wegzutransportieren. 

55 

Claims 

1 . Apparatus for processing printed products, having a 
processing drum (14) which is driven in rotation 
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around an approximately horizontal axis of rotation 
(12) and exhibits compartments (32) which are 
intended for the printed products (10), are open 
towards the outside in the radial direction, and are 
separated from one another by waii elements (18) s 
distributed uniformly in the circumferential direction 
and running approximately in the direction of the 
axis of rotation (12); having a feeding means (28) 
for supplying printed products (10) to the process- 
ing drum (14); having a removal conveyor (54) %o 
which is arranged to be offset with respect to the 
feeding means (28) in the direction of the axis of 
rotation (12) and is intended for transporting the 
printed products (10) away from the processing 
drum (14); having conveying elements (34) which 75 
are assigned to the compartments (32) and are 
intended for transporting the printed products (10). 
as the processing drum (14) revolves, in the direc- 
tion from the feeding means (28) to the removal 
conveyor (54); and having processing and/or feed- 20 
ing stations (30) which are arranged between the 
feeding means (28) and the removal conveyor (54) 
and are intended for processing the printed prod- 
ucts (10) and/or supplying further printed products 
(10) or inserts (76); characterized by a circulating 25 
conveyor (40) which forms the feeding means (28) 
or the removal conveyor (54) or is arranged 
between the feeding means (28) and the removal 
conveyor (54) and has receiving parts (44) which 
are open towards the outside and which are sepa- 30 
rated from one another by separating elements 
(42), and an endless drawing member (46) which 
runs around the axis of rotation (12) and a deflec- 
tion member (48) spaced apart therefrom and 
which is driven in the same direction as the 35 
processing drum (14) and on which the separating 
elements (42) are arranged one behind the other, 
which separating elements (42) and receiving parts 
(44), in a movement-path section (500 oi their 
movement path (50) running around the axis of 40 
rotation (12), are in alignment with the wall ele- 
ments (18) and compartments (32), respectively, of 
the processing drum (14), as seen in the direction 
of the axis of rotation (12), and adjoin said wall ele- 
ments and compartments; by means which effect a 45 
conveying action in this movement-path section 
(50*) and are intended for transporting the printed 
products (10), which are arranged in the compart- 
ments (32) or receiving parts (44) or, in a straddling 
manner, on the wall or separating elements (18, 50 
42), approximately in the direction of the axis of 
rotation (12) from the compartments (32) and wall 
elements (18) to the receiving parts (44) and sepa- 
rating elements (42) and vice versa; and also by 
machining or feeding stations (74, 82, 88, 88\ 88", 55 
90, 92, 94, 96, 98, 100, 102, 112) arranged along 
the circulating conveyor (40). 

2. Apparatus according to Claim 1, characterized in 



that, with the compartments (32) and receiving 
parts (44) and wall and separating elements (18, 
42) in alignment, the corresponding conveying ele- 
ments (34) carry out a conveying displacement and 
a return displacement, and the conveying elements 
(34) are intended, during the conveying displace- 
ment, to convey printed products (1 0) from the com- 
partments (32) into the receiving parts (44) and 
vice versa. 

3. Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized 
in that a plurality of feeding stations (30) are 
arranged one behind the other, along the process- 
ing drum (14), in the direction of the axis of rotation 
(12) in order to introduce in each case one printed 
product (10) into the compartments (32) or to 
deposit in each case one printed product (10) in a 
straddling manner on the wall elements (18) which 
exhibit a saddle-like rest (20) at their radially outer 
ends; and in that there is arranged, between two 
successive feeding stations (30), a circulating con- 
veyor (40) which guides the printed products (10) 
which have been fed to it away from the processing 
drum (14) and guides them back to the latter again. 

4. Apparatus according to Claim 3, characterized in 
that the circulating conveyor (40) exhibits displace- 
ment means (116) which act in the direction trans- 
verse to the direction of circulation (U) in order, in a 
further section of the movement path (50) other 
than the movement-path section (50*). to displace 
the printed products (10) in the receiving parts (44). 

5. Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized 
in that the removal means exhibits a circulating con- 
veyor (40) of which the drawing member (46) runs 
around the axis of rotation (12) of a further process- 
ing drum (14\ 14") in order to act as a feeding 
means (28) with respect to the same and to trans- 
port the printed products (10) from one processing 
drum (14) to the other. 

6. Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized 
in that the removal means exhibits a circulating con- 
veyor (40) to which a removal conveyor (54, 56) is 
assigned in order to transport printed products (10) 
away from the circulating conveyor (40). 

Revendications 

1 . DispositH pour le traitement de produits d'imprime- 
rie, comportant un tambour de traitement (14) qui 
est soumis & rotation autour d'un axe k peu pr&s 
horizontal (1 2) et pr6sente pour les produits d'impri- 
merie (10) des compartments (32) ouverts radiale- 
ment vers I'exterieur et s6par6s les uns des autres 
par des 6l6ments de paroi (18) r6gulterement 
r6partis dans la direction circonf6rentie!le et s'6ten- 
dant k peu pr£s dans la direction de I'axe de rota- 
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tion (12), une alimentation (28) pour Tamen6e de 
produits d'imprimerie (1 0) au tambour de traitement 
(14), un transporteur d'6vacuation (54) d6cal6 de 
Talimentation (28) dans la direction de Paxe de rota* 
tion (12) pour Evacuation des produits d'imprime- 5 
rie (10) du tambour de traitement (14), des 
elements transporters (34) adjoints aux comparti- 
ments (32) pour le transport des produits d'impri- 
merie (10), au cours des revolutions du tambour de 
traitement (14), dans la direction de Talimentation w 
(28) au transporteur d'6vacuation (54), et des pos- 
tes de travail et/ou d'alimentation (30) places entre 
Talimentation (28) et le transporteur d'6vacuation 4. 
(54) pour le travail des produits dlmprimerie (10) et 
Tamen6e de nouveaux produits d'imprimerie (10) 15 
ou d'encarts (76), caract6rise par un carrousel (40) 
formant Talimentation (28) ou le transporteur d'6va- 
cuation (54) ou place entre ceux-ci (28. 54) et com- 
portant des parties receptees (44) ouvertes vers 
Texterieur et separees les unes des autres par des 20 
elements s6parateurs (42), et un organe tracteur 5. 
sans fin (46) qui tourne autour de Taxe de rotation 
(1 2) et autour d'un organe de renvoi (48) espac6 de 
celui-ci et est entraine dans le m§me sens que le 
tambour de traitement (14) et sur lequel les 25 
ments separateurs (42) sont places les uns derriere 
les autres, les elements separateurs (42) et les par- 
ties receptees (44) etant, dans une partie (50") 
s'etendant autour de Taxe de rotation (12) de leur 
trajectoire (50), vus dans la direction de Taxe de 30 6. 
rotation (12), aJignes avec les elements de paroi 
(18) ou les compartiments (32) du tambour de trai- 
tement (14) et contigus k ceux-ci, par des moyens 
agissant dans cette partie de trajectoire (50*) pour 
le transport des produits d'imprimerie (10) places 35 
dans les compartiments (32) ou les parties recept- 
ees (44), ou k cheval sur les elements de paroi (18) 
ou les elements separateurs (42), k peu pr6s dans 
la direction de Taxe de rotation (12), des comparti- 
ments (32) et des elements de paroi (1 8) aux par- 40 
ties r6ceptrices (44) et aux elements separateurs 
(42) ou inversement, et par des postes de travail ou 
d'alimentation (74, 82, 88, 88', 88", 90, 92, 94, 96. 
98, 100, 102, 1 12) places le long du carrousel (40). 

45 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise par 
le fait que lorsque les compartiments (32) et les 
parties r6ceptrices (44) ainsi que les elements de 
paroi (18) et les elements separateurs (42) sont ali- 
gn6s. les elements transporters (34) correspon- so 
dants executent une course de transport et une 
course de retour, et les elements transporteurs (34) 
sont destines k transporter, au cours de la course 

de transport, des produits d'imprimerie (10) des 
compartiments (32) aux parties r6ceptrices (44) ou ss 
inversement. 

3. Dispositif selon Tune des revendications 1 et 2, 
caracterise par le fait que le long du tambour de 



traitement (14) sont places les uns derriere les 
autres dans la direction de Taxe de rotation (12) plu- 
sieurs postes d'alimentation (30) pour introduire un 
produit dlmprimerie (10) dans chacun des compar- 
timents (32) ou le poser k cheval sur les elements 
de paroi (18) presentant k leurs extremes ext6- 
rieures radialement un appui en forme de selle (20), 
et qu'errtre deux postes d'alimentation (30) succes- 
sifs est place un carrousel (40) qui evacue du tam- 
bour de traitement (14) les produits dlmprimerie 
(10) amenes k iui et les ramene k celui-ci. 

Dispositif selon la revendication 3, caracterise par 
le fait que le carrousel (40) pr6sente des moyens de 
deplacement (1 16) agissant perpendiculairement k 
la direction de revolution (U) pour, dans une autre 
partie, diff6rente de la partie (50% de la trajectoire 
(50), d6placer les produits d'imprimerie (10) dans 
les parties receptees (44). 

Dispositif selon Tune des revendications 1 et 2, 
caracterise par le fait que le dispositif d v 6vacuation 
pr6sente un carrousel (40) dorrt Torgane tracteur 
(46) s'6tend autour de Taxe de rotation (12) d'un 
autre tambour de traitement (14\ 14") pour faire 
office d'alimentation (28) pour celui-ci et transporter 
les produits d'imprimerie (10) d'un tambour de trai- 
tement (14)&Tautre. 

Dispositif selon Tune des revendications 1 et 2, 
caracterise par le fait que le dispositif d'evacuation 
presente un carrousel (40) auquel est adjoint un 
transporteur d'6vacuation (54, 56) pour Tevacuation 
des produits dlmprimerie (10) du carrousel (40). 
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